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роль стеклосмазки между торцами заготовки и деформирующими по-
верхностями бойков. 
Эксперименты проводили на заготовках Ø110…115×30…40 мм из 
сплава ПТ-3В Ø110×40 мм из сплава 40 и Ø125×80 мм из сплава 5В. 
Нагретые до 950 – 1050 ºС заготовки перед осадкой укутывали по всей 
поверхности двумя карточками из войлока МКРВ-200 толщиной 
20 мм. Осадку проводили со скоростью деформирования 5 мм/с на 
гидропрессе ПА 2638 усилием 6,3 МН. Процесс заканчивали при раз-
рушении заготовок или по достижении гидропрессом максимального 
усилия. 
Использование войлока МКРВ-200 позволило в 1,3-1,5 раза уве-
личить предельные степени деформации свободной осадкой заготовок 
из титановых сплавов 40 и ПТ-ЗВ. 
Осадка титанового сплава 5В при наличии войлочных прокладок 
обеспечила не менее, чем на 25 % увеличение предельной степени де-
формации, снижение давления осадки на 40-50 %, коэффициента боч-
кообразования в 2-2,5 раза, температуры разогрева бойков до 170 °С, 
скорости охлаждения поковок до 170 град./мин. 
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Для производства крупных поковок исходной заготовкой являет-
ся кузнечный слиток. Обзор публикаций свидетельствует о том, что 
кузнечный слиток имеет внутренние дефекты усадочного происхожде-
ния, размер которых составляет около 7 % диаметра слитка. Для полу-
чения качественных поковок внутренние дефекты должны быть зако-
ваны. Процесс заковки внутренних дефектов включает две стадии: 
закрытие и заковку. 
В работе представлены результаты по разработке и исследованию 
способа закрытия внутренних дефектов при протяжке. Сущность 
предложенного способа заключалась в следующем. В свинцовых заго-
товках диаметром 30 мм и длиной 45 мм высверливали отверстие диа-
метром 2,1 мм, что составляло 7 % от диаметра заготовки. С одной 
стороны в образец вставляли заглушку, а с другой с помощью штуцера 
крепили конец прозрачного гибкого шланга, второй конец шланга кре-
пили на на вертикальной шкале. Отверстие образца заполняли под-
крашенной жидкостью объёмом V0. Заготовку устанавливали горизон-
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тально в бойки и обжимали с определённой  степенью деформации. На 
шкале при этом фиксировался объём вытесненной жидкости ΔV. 
Степень закрытия дефекта оценивали величиной εз=(ΔV/V0)100%. 
При исследовании условий закрытия осевого отверстия (дефекта) 
установили разницу в его поведении при обжатии круглой заготовки 
бойками различной формы. Применялись вырезные и комбинирован-
ные бойки с углом выреза 120 º. Относительная подача принималась 
равной 0,6, а степень обжатия изменялась от 5 % до 20 %. В результате 
проведенных экспериментов установили, что при ковке вырезными 
боёками степень закрытия осевого дефекта на 25 % больше, чем при-
ковке комбинированными бойками. 
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Важнейшую функцию технологических смазок – уменьшение сил 
внешнего трения – обеспечивают в основном подбором оптимального 
химического состава компонентов смазки или совершенствованием 
способов изготовления смазок с известным составом компонентов. 
Известно, что применение вибрационного нагружения заготовок 
при пластической деформации снижает усилие деформации, повышает 
пластичность металла. Однако положительный эффект вибрации при 
обработке давлением не связывался с изменением структурного со-
стояния применяемых смазок. 
В данной работе было изучено влияние вибрации на изменение коэф-
фициента трения при использовании водно-графитовой смазки ОГВ-75. 
Обработку ультразвуковыми колебаниями концентрата смазки, 
разбавленного водой в соотношении 1:10, проводили генератором 
«Альфа-Биотон» с рабочей частотой 100 кГц и амплитудой колебаний 
0,01-0,02 мм. Время обработки составило 30, 60 и 90 минут. Для срав-
нения результатов применяли также смазку без виброобработки.  
Заготовки партиями по 5 штук с нанесенной смазкой нагревали в 
электропечи до температуры 1050±10 0С. и осаживали на кривошипном 
прессе со степенью деформации ε = 50 %. 
Результаты экспериментов показали, что обработка смазки ульт-
развуковыми колебаниями в течение получаса не улучшает ее анти-
фрикционные свойства. Увеличение времени виброобработки смазки 
до одного часа приводит к снижению коэффициента трения μ на 30 %. 
Дальнейшее увеличение продолжительности виброобработки до полу-
